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PROCEDE DE REALISATION D'UNE REPRISE D'AIR DANS UN 
RECIPIENT MULTIPAROIS 

La presente invention concerne un procede de 
realisation d'une reprise d'air dans un recipient 
multiparois notamment destine a contenir un produit 
liquide ou pateux, comme on les rencontre souvent 
dans 1 Industrie pharmaceutic^ ou cosmetologique . 

Ces recipients sont du type constitues par un 
boitier externe rigide, a l'interieur duquel est 
dispose une poche souple destinee a contenir le 
produit et en liaison, avec un organe de prelevement 
sans reprise d'air, generalement une pompe . 

Un tel recipient est obtenu dans un moule par 
un procede de coextrusion soufflage d'une paraison ' 
formee d'une couche principale exterieure en 
matiere plastique, relativement rigide et une 
couche secondaire interne, en matiere plastique 
relativement souple. 

Ces couches ne presentent aucune adhesion entre 
elles, de sorte a se delaminer sans difficulty 
apres soudage par placement d'une zone de la couche 
interne, puis suppression du residu de paraison 
appele carotte ainsi forme lors de la mise en csuvre 
du procede de coextrusion soufflage, et enfin 
creation d'une reprise d'air entre la couche souple 
et la couche rigide de ladite paraison. 

En fait, lors de 1' actionnement de 1' organe de 

prelevement dans la poche interieure souple il S e 

produit un collapsage de cette poche tout en 
laissant le boitier exterieur rigide intact. 
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Dans les recipients connus de ce type, il y a 
un nombre de pieces elevees : la poche formee par 
la couche interieure souple, le boitier exterieur 
rigide, l'organe de prelevement et une piece 
d' interface entre les trois composants. 

Une piece d' interface doit alors etre etudiee 
pour permettre un bon assemblage entre l'organe de 
prelevement et la poche formee par la couche fine 
interne afin de donner une assez bonne rigidite a 
l'embout de ladite poche et permettre un serrage et 
une etancheite necessaire pour qu'il n'y ait pas de 
defaut d' etancheite au niveau de l'embout. 

Un assemblage ainsi que des soudures entre la 
poche et la piece interface intermediate sont done 
necessaires, ce qui induit un cout supplemental^. 

II est egalement connu de creer un organe de 
prelevement n'autorisant pas la reprise d'air de la 
poche formee par la couche fine interne. 

II est egalement connu de creer un moyen de 
reprise d'air entre le boitier exterieur rigide et 
la poche formee par la couche fine interne. 

Lors du prelevement et du collapsage de la 
poche-. formee par la couche fine interne, une 
depression est creee entre le boitier exterieur 
rigide et la poche formee par la couche fine 
interne. Cette depression risque de provoquer le 
collapsage du boitier exterieur rigide. Pour 
remedier a ce probleme, il est connu de creer un 
trou soit dans la piece d' interface, soit dans le 
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boitier exterieur rigide afin que I 7 air exterieur 
passe par ce trou et compense la depression. 

II est aussi connu de creer les deux couches en 
question, c'est a dire, le boitier exterieur rigide 
et la poche interieure souple en une seule 
operation par extrusion multicouches , mais non 
delaminables. 

II est aussi connu de creer deux couches qui ne 
se collent pas l'une a l'autre. Les couches doivent 
avoir les proprietes suivantes : 

- couche exterieure rigide, 

- couche interieure souple deformable et 
inerte par rapport au contenu, 

- utilisation d'un mat£riau intermSdiaire qui 
assure la dSlamination, 

- le cas echeant : une couche de materiau 
barriere couplee a la couche interieure, 

- en option : des couches de liant ou 
d'adhesif pour coller les .couches .qui ne 
doivent pas se d£laminer. 

Egalement, il est connu de pratiquer' un trou 
qui perce le boitier exterieur rigide sans percer 
la poche formee par la couche fine interne par 
perpage ou fraisage, mais il y a alors un risque de 
pergage et/ou de f ragilisation de la poche formee 
par la couche fine interne- II . est done necessaire 
de controler toutes les pieces pour verifier leur 
bon etat, Dans le cas d'un pergage pas assez 
profond, la reprise d'air ne fonctionne pas. 
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• Dans le cas d'un percage trop profond, la 
couche interne peut alors etre percee, ou du moins 
etre fragilisee au niveau de la zone de pergage. 

II est egalement connu d'initier la 
delamination pour faciliter 1' utilisation par la 
suite mais plusieurs inconvenients apparaissent , a 
savoir : variation du volume de la poche formee par 
la couche fine interne ; zone de trou d'air qui 
change la contenance ; reprise complexe (aspirer la 
poche formee par la couche fine interne puis la re- 
souffler), baisse de l'esthetisme du fait du 
froissement de la zone de la poche formee par la 
couche fine interne delaminee. 

La presente invention a pour but de remedier a 
ces inconvenients et concerne a cet effet, un 
procede de realisation d'une reprise d'air dans un 
recipient multiparois, du type constitue par un 
boitier externe rigide a l'interieur duquel est 
disposee une poche souple destinee a contenir un 
produit et en liaison avec un organe de prelevement 
sans reprise d'air (non represents ) , un tel 
recipient etant obtenu dans un moule par 
coextrusion soufflage d'une paraison formee d'une 
couche principale exterieure en matiere plastique 
relativement rigide destine a constituer le boitier 
et une couche secondaire interne en matiere 
plastique relativement souple destinee a constituer 
la poche, lesdites couches ne presentant aucune 
adhesion entre elles de sorte a se delaminer sans 
difficulty, apres creation d'une carotte dans une 
partie de la paraison lors de 1' operation de 
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coextrusion soufflage, puis suppression de la 
carotte ainsi formee et enfin, creation d'une 
reprise d'air entre la couche souple et la couche 
rigide de la paraison, caracterise en ce que la 
5 reprise d'air est obtenue en mtnageant dans le 
moule dans au moins une zone de pincement de la 
paraison une reservation destinee a l'obtention 
d'une excroissance de ladite paraison, la hauteur 
de celle-ci etant telle a permettre au niveau de 
10 son extremite : 

- une premiere operation de cisaillement au 
niveau de la carotte formee lors de 
1' operation d' extrusion soufflage et ayant 
pour effet nefaste de souder entre elles par 

15 ecrasement dans cette zone, d'une part les 

deux parois constitutes de la couche interne 
de la paraison et d' autre part les deux 
parois constitutes de la couche externe de 
la m§me paraison, 

20 - une seconde operation de decoupe de 

1 ' excroissance par 1 ' intermediaire d'un 
outil coupant, 

- une troisieme operation successive ou 
simultanee a la seconde consistant a initier 

25 la delamination des couches entre elles par 

1' intermediaire d'un moyen mecanique 
permettant d'exercer un effort axial sur 
1 ' excroissance dans -.une zone proche de 
celle-ci. 
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La prtsente invention concerne tgalement les 
caracteristiques qui ressortiront au cours de la 
description qui va suivre, et qui devront etre 
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considerees isolement ou selon toutes leurs 
corabinaisons techniques possibles. 

Cette description donnee a titre d'exemple non 
limitatif, fera mieux comprendre comment 
1- invention peut etre realisee en reference aux 
dessins annexes sur lesquels : 

La figure 1 represente une vue en coupe d'un 
moule en deux parties et d'une paraison, avant 
fermeture du moule. 

La figure 2 represente un moule selon la figure 

1 apres fermeture de ses deux demi-coques et 
pincement de la paraison a sa partie inferieure. 

La figure 3 represente un moule selon la figure 

2 apres une operation de coextrusion soufflage de 
la paraison dans le moule. 

La figure 4 represente une vue en coupe selon 
les figures precedentes d'un contenant extrait du 
moule apres decarottage, selon les figures 1 et 3 . 

Les figures 5 a 7 representent les phases 
successives de sectionnement de 1 ' excroissance du 
contenant, obtenue par moulage dans la partie 
inferieure et de delaminage de 1 ' excroissance par 
traction : verticale par 1 ' intermediate ' d'une 
tenaille. 



La figure 8 est une vue a echelle agrandie de 
la zone A de la figure 7. 
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Les figures 9 et 10 representent des phases 
successives d' initiation d'une delamination selon 
un second exemple de realisation, 

5 Les figures 11 et 12 representent les phases 

successives d' initiation d'une d^lamination selon 
un troisieme exemple de realisation. 

La figure 13 est une vue en perspective 
10 montrant une realisation particuliere des demi- 
coques du moule en vue de creer des pincements 
longitudinaux de la paraison. 

La figure 14 est une vue a echelle agrandie du 
15 detail B de la figure 13. 

La figure 15 est une vue en coupe transversale 
d'une paraison dont la poche souple comporte des 
nervures longitudinales internes, 

20 

La figure 16 represente le fond externe d'un 
contenant circulaire . 

La figure 17 est une vue du fond d'un contenant 
25 globalement ovale. 

Le recipient multiparois est du type constitue 
par un boitier externe rigide 2 a 1'interieur 
duquel est disposee une poche souple 3 destinee a 

30 contenir un produit et en liaison avec un organe de 
prelevement sans reprise d'air (non represente), un 
tel recipient etant obtenu dans un moule 4 par 
coextrusion soufflage d'une paraison 5 formee d'une 
couche principale exterieure en matiere plastique 

35 relativement rigide destine a constituer le boitier 
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2 et une couche secondaire interne • en matiere 
plastique relativement souple destinee a constituer 
la poche 3, lesdites couches 2, 3 ne presentant 
aucune adhesion entre elles de sorte a se delaminer 

5 sans difficulty apres creation d'une carotte dans 
une partie de la paraison lors de 1' operation de 
coextrusion soufflage, puis suppression de la 
carotte 6 ainsi formee et enfin, creation d'une 
reprise d'air 7. entre la couche souple 3 et la " 

10 couche rigide 2 de la paraison 5. 

Selon 1' invention, la reprise d'air 7 est 
obtenue en menageant dans le moule 4 dans au moins 
une zone de pincement de la paraison 5 une 
15 reservation 8 destinee a l'obtention d'une 
excroissance 9 de ladite paraison 5, la hauteur de 
celle-ci fit ant telle a permettre au niveau de son 
extremite : 

- une premiere operation de cisaillement au 
niveau de la carotte 6 formee lors de 
1' operation d' extrusion soufflage et ayant 
pour effet nefaste de souder entre elles par 
ecrasement dans cette zone, d'une part les 
deux parois constitutes de la couche interne 
3 de la paraison et d' autre part les deux 
parois constitutes de la couche externe 2 de 
la meme paraison, 

- une seconde operation de decoupe de 
1' excroissance 9 par 1 ' intermediate d'un 

30 outil coupant 10, 

- une troisieme operation successive ou 
simultanee a la seconde consistant a initier 
la delamination des couches 2, 3 entre elles 



20 



25 



1erdep6t 



par 1' intermediate d'un moyen m£canique 
permettant d'exercer un effort axial F sur 
l'excroissance 9 ou dans une zone proche de 
celle-ci . 

Un tel recipient est done mis en ceuvre par 
coextrusion soufflage consistant a extruder la 
paraison qui va etre pincee entre deux demi-coques 
d'un moule. 

Une canne de soufflage s'appuie sur la partie 
super ieure du moule, ce qui permet de former 
l'embout du eontenant par decoupe de la paraison 
depassant de la partie superieure du moule. 

Lors de cette decoupe, une partie de la couche 
interne de la paraison vient se rabattre sur la 
partie haute du eontenant forme, permettant un 
meilleur maintien et une meilleure etancheite de la 
poche formee par la couche souple interne lors de 
la future installation de 1 ' organe de prelevement . 

C'est ainsi que l'air souffle" a travers la 
canne de soufflage va obturer la paraison encore 
chaude afin que celle-ci se plaque sur les parois 
internes du moule pour donner la forme exterieure 
du recipient. 

. : Les deux demi-coques cons ti tut ives du moule 
different des demi-coques d'un moule standard de 
coextrusion par le fait qu'est formee par exemple 
au fond du flacon une excroissance de paraison 
permettant de souder solidement sur une certaine 
hauteur la couche interne formant la poche souple 
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tout en empechant la soudure de la couche externe 
rigide sur elle-meme, du fait de la presence de la 
couche interne entre les deux parois de la couche 
externe . 

Comme dans le cas d'un procede de realisation 
d'un flacon par extrusion soufflage traditionnel , 
la paraison depassant de la partie inferieure du 
moule est cisaillee par des couteaux integres aux 
demi-coques du moule, pour former une carotte, et 
la partie de la paraison depassant de la partie 
superieure du moule est cisaillee entre le col en 
haut du moule et la canne de soufflage pour 
egalement former une carotte. 

L' operation suivante de decarottage consiste a 
retirer mecaniquement les carottes obtenues 
precedemment . 

Afin d'effectuer le decarottage des residus de 
paraison, que ce soit a la partie superieure ou 
inferieure, encore accrochees au flacon, une pince 
ou bras ou ventouse ou tout systeme de transfert 
vient recuperer le contenant dans le moule pour 
l'inserer dans un masque ayant la forme du flacon. 

L' operation de decarottage consiste a dissocier 
par un moyen mecanique les residus de paraisons 
presents sur le recipient. 



Les differentes etapes de ce procede sont les 
suivantes : 
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- descente de la paraison (5) dans le moule 
(4) 

- fermeture du moule (4) comportant une 
reservation (8) , destine a la realisation 

5 d'une excroissance (9) de la paraison (5) , 

- une premiere operation de cisaillement au 
niveau de la carotte (6) formie lors de 
1 ' operation d' extrusion soufflage et ayant 
pour effet nefaste de souder entre elles par 

10 ecrasement dans cette zone d'une part les 

deux parois constitutes de la couche interne 
(3) de la paraison et d'autre part les deux 
parois constitutes de la couche externe (2) 
de la mime paraison, 

15 - descente de la canne de soufflage (3 0) et 

decoupe de l'embout du contenant (1) , 

- soufflage de la paraison (5) et 
ref roidissement de celle-ci, 

- remontee de la canne de soufflage (3 0) , 
20 - ouverture du moule (4) , 

- reprise du contenant (1) par des masques de 
reprise, 

- une seconde operation de decoupe de 
1 1 excroissance (9) pair 1 ' intermediaire d'un 

25 outil coupant (10), 

- une troisieme operation successive ou 
simultanee a la seconde consistant a initier 
la delamination des couches '(2, 3) entre 
elles par 1 ' intermediaire d'un moyen 

30 mecanique permettant d'exercer un effort 

axial sur 1' excroissance (9) ou dans une 
zone proche de celle-ci. 
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Le contenant ainsi forme est acheve et pret 
pour le conditionnement d'un produit liquide ou 
pateux avec obturation de l'embout superieur par un 
organe de prelevement sans reprise d'air. 

En fait, comme visible sur la figure 3, la 

premiere operation de cisaillement au niveau de la 

carotte 6 s'effectue par des couteaux 8 integres au 
moule 4 . 

En ce qui concerne la seconde operation de 

cisaillement, comme visible sur les figures 5, 6, 
la seconde operation de decoupe de 1 ' excroissance 9 

s'effectue par un outil coupant automatise ou 
automatisable constitue par une tenaille 10. 

Enfin, la troisieme operation, figure 7, 
consiste a exercer un effort axial F sur 
1' excroissance 9 en vue d'initier la delamination 
des couches 2, 3 entre elles et s'effectue par 
l'intermediaire d'un outil coupant automatise ou 
automatisable constitue par une tenaille 10 en 
pincant 1 ' excroissance , la tirant dans le sens 
axial et en pratiquant ensuite la seconde operation 
de. decoupe. 

Selon une seconde variante, figures 9 et 10, la 
troisieme operation consistant a exercer un effort 
axial F sur 1' excroissance 9 en vue d'initier la 
delamination des couches 2, 3 entre elles, 
s'effectue par deformation d'une partie a de la 
zone limitrophe de 1 ' excroissance 9 par 
l'intermediaire d'un pion 14 localise dans le moule 
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4 ou lors du decarottage, ledit pion 14 Stant apte 
a provoquer une difference de hauteur h avec une 
autre partie b de la zone limitrophe de 
1 ' excroissance 9, de maniere a dissocier la couche 
interne 3 de la couche externe 2 et creer une zone 
de reprise d'air 7 entre lea couches internes et 
externes. 

Selon une troisieme variante, figures 11 et 12,' 
la troisieme operation consistant a exercer un 
effort axial F sur 1 ' excroissance 9 en vue 
d'initier la domination des couches 2, 3 entre 
elles s'effectue par deformation d'une partie c de 
la zone entourant 1 ' excroissance 9 par 
1' intermediate d'une premiere canne de soufflage 
15 tendant a ecarter les deux parois 2, 3 en 
soufflant de 1'air sous pression, s'inf'iltrant 
entre le boitier externe 2 et la poche souple 
interne 3 . pour delaminer sur urie hauteur donnee, 
les deux parois 2, 3. 

Selon ce dernier mode de realisation, une 
seconde canne de soufflage (non representee) vient 
successivement souffler au niveau de 1'embout 
superieur du recipient, de 1'air sous pression pour 
verifier 1'etancheite de la poche 3 et permettre de 
vemr la replaquer contre le boitier externe 2 pour 
qu'elle reprenne sa forme et sa contenance 
initiale. 

II est a noter que 1 ' excroissance est realisee 
dans la partie basse du recipient et/ou au niveau 
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de la partie haute du recipient dans la zone' d'un 
embout . 

De maniere a ameliorer le delaminage, plus 
particulierement dans la zone de 1 ' excroissance 9 
subissant un ecrasement lors de la creation de la 
carotte 6, des agents sont ajoutes dans l'une et/ou 
1' autre matiere constitutive du contenant afin de 
faciliter le decollement des deux couches 2, 3 
formees par la paroi interne souple et la paroi 
externe rigide ou de ne pas permettre leur soudure 
lors de leur icrasement. 



non 



Les agents utilises pour ameliorer la 
soudure au niveau de 1' excroissance 9 sont des 
agents lubrifiants, dispersants et glissants 
(erucamide, composes silicones et stearates) . 

Preferentiellement, la couche externe 2 formant 
le boitier rigide et la couche interne 3 formant la 
poche souple sont constitues respect ivement en 
polypropylene et en polyethylene, non adherents 
entre eux. 

Avantageusement , la couche externe 2 de la 
paraison 5 represente 80% ± 10% de l'epaisseur 
totale de la paraison 5 et la couche interne 3 20% 
+ 10%, de maniere a rendre la premiere rigide et la 
seconde collapsable par rapport a celle-ci. 

La definition de 1 ' excroissance 9 et 
consequemment de la reservation 8 correspondante du 
moule 4, en termes de longueur, largeur, hauteur et 
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profil est effectuee en fonction des matieres 
utilisees et de la forme a obtenir. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, 
le moule 4 constitue de deux demi-coques 4A, 4B 
comporte dans son plan de joint des extensions 
longitudinales 11 realisees sur une hauteur 
predetermine, .de maniere a permettre un pincement 
de la couche interne souple 3 dans la couche 
externe rigide 2, empechant la delamination de la 
premiere par rapport a la seconde dans cette zone 
et contraindre ainsi, l ors de 1' usage du contenant 
1, une delamination de la poche souple 3 par 
rapport au boitier rigide 2 dans un sens 
perpendiculaire audit plan de joint. 

Ces cannelures peuvent varier en nombre et en 
positionnement afin d'optimiser le collapsage de la 
poche 3 formee par la couche souple interne. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, 
la paraison 5 comporte au moins une nervure 12 
realisee longitudinalement sur la peripherie 
interne de la poche souple 3, de maniere a 
faciliter la vidange de celle-ci en la contraignant 
ainsi a se retracter autour d'un axe central 
correspondant a celui de 1'organe de prelevement 
(non represents et eventuellement de son tube 
plongeur (non represents) et consequemment a se 
collapser suivant des zones de pliures 
preferentielles et faciliter ainsi le vidage de la 
poche 3 en utilisation. 



16 

Selon un exemple de realisation non limitatif,- 
l'organe de prelevement est constitue par une pompe 
sans reprise d'air (non representee) comportant un 
tube plongeur la prolongeant vers l'interieur de la 
5 poche 3 et de longueur telle que le prelevement de 
produit ne soit pas gene par le collapsage de 
ladite poche 3, permettant ainsi une restitution 
maximale du produit contenu. 

10 Comme le montre bien les figures, le fond du 

moule 4 a une forme optimisee de maniere a 
favoriser la continuation de la delamination 
initiee entre la couche rigide 2 et la couche 
souple 3 lors de la creation de la reprise d'air 7. 

15 

Selon une cara.cteristique de 1' invention 
representee a la figure 13, le fond du moule 4 est 
bombe vers l'exterieur et comprend au moins deux 
appendices diametralement opposes destines a former 
20 des plots d'appui 13 du contenant 1, en vue 
d' assurer la stabilite de celui-ci, malgre son fond 
bombe . 

Ces plots d'appui sont localises sur le fond du 
25 recipient de facon a ne pas gener 1' initiation de 
la delamination. 

Selon une variante de realisation, chaque 
couche de la paraison 5, rigide et/ou souple est 
30 constitute par plusieurs strates formant des sous- 
ensembles, chacun de ceux-ci etant delaminable par 
rapport a 1' autre. 
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Selon une autre caracteristique de 1 ' invention, 
la matiere constitutive du boitier rigide externe 
est rendue poreuse par 1 ' intermediate de charges 
ou d'additifs ajoutes a la matiere, de maniere a 
ameliorer la continuation de la domination sur 
les parois du recipient en permettant a l'air 
exterieur de s'inserer plus f acilement . entre les 
deux couches constituant le recipient. 
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REVEND I CATIONS 



1. Procede de realisation d'une reprise d'air 
dans un recipient multiparois, du type constitue 
par un boitier externe rigide (2) a l'interieur 
duquel est disposee une poche souple (3) destinee a 
contenir un produit et en liaison avec un organe de 
prelevement sans reprise d'air (non represents, un 
tel recipient etant obtenu dans un moule (4) par 
coextrusion soufflage d'une paraison (5) formee 
d'une couche principale exterieure en matiere 
plastique relativement rigide destine a constituer 
le boitier (2) et une couche secondaire interne en 
matiere plastique relativement souple destinee a 
constituer la poche (3), lesdites couches (2, 3) ne 
presentant aucune adhesion entre elles de sorte a 
se delaminer sans difficulte, apres creation d'une 
carotte dans une partie de la paraison lors de 
1' operation de coextrusion soufflage, puis 
suppression de la carotte (6) ainsi formee et 
enfin, creation d'une reprise d'air (7) entre la 
couche souple (3) et la couche rigide (2) de la 
paraison (5), caracterise en ce que la reprise 
d'air (7) est obtenue en menageant dans le moule 
(4) dans au moins une zone de pincement de la 
paraison (5) une reservation (8) destinee a 
l'obtention d'une excroissance (9) de ladite 
paraison (5), la hauteur de celle-ci etant telle a 
permettre au niveau de son extremite : 

- une premiere operation de cisailletnent au 
niveau de la carotte (6) formee lors de 
1' operation de coextrusion soufflage et 
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ayant pour effet nefaste de souder ehtre 
elles par ecrasement dans cette zone, d'une 
part les deux parois constitutes de la 
couche interne (3) de la paraison et d' autre 
part les deux parois constitutes de la 
couche externe (2) de la meme paraison, 

- une seconde operation de decoupe de 
l'excroissance (9) par 1 ' intermediate d'un 
outil coupant (10), 

- une troisieme operation successive ou 
simultanee a la seconde consistant a initier 
la delamination des couches (2, 3) entre 
elles par 1 ' intermediaire d'un moyen 
mecanique permettant d'exercer un effort 
axial (F) sur l'excroissance (9) dans une 
zone proche de celle-ci. 

2 . Procedt selon la revendication 1 
remarquable par les differentes etapes 
suivantes : 

- descente de la paraison (5) dans le moule 
(4) 

- fermeture du moule (4) comportant une 
reservation (8), destine a la realisation 
d'une excroissance (9) de la paraison (5), 

- une premiere operation de cisaillement au 
niveau de la carotte (6) formee lors de 
1' operation de coextrusion soufflage et 
ayant pour effet nefaste de souder entre 
elles par tcrasement dans cette zone, d'une 
part les deux parois constitutes de la 
couche interne (3) de la paraison et d' autre 
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part les deux parois constitutes de la 
couche externe (2) de la meme paraison, 

- descente de la canne de soufflage (3 0) et 
decoupe de l'embout du recipient (1), 

- soufflage de la paraison (5) et 
• ref roidissement de celle-ci, 

- remontee de la canne de soufflage (30), 

- ouverture du moule (4) , 

- reprise du recipient (1) par des masques de 
reprise, 

- une seconde operation de decoupe de 
1' excroissance (9) par 1 ' intermediate d'un 
outil coupant (10), 

- une troisieme operation successive ou 
simultanee a la seconde consistant a initier 
la dtlamination des couches (2, 3) entre 
elles par 1 ' intermediate d'un moyen 
mecanique permettant d'exercer un effort 
axial (F) sur 1 ' excroissance (9) dans une 
zone proche de celle-ci. 

3. Procede selon l'une des revendications 1 ou 

2, caracterise en ce que la premiere operation de 
ci sail lenient au niveau de la carotte (6) s'effectue 
par des couteaux (8) integres au moule (4) . 

4. Proctde selon l'une des revendications 1 a 

3, caracterise en ce que la seconde operation de 
decoupe de 1' excroissance (9) s'effectue par un 
outil coupant automatise ou automatisable constitue 
par une tenaille (10) . 
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5. Procede selon l'une des revendications 1 a 
4, caracterise en ce que la troisieme operation 
consistant a exercer un effort axial (F) sur 
1' excroissance (9) en vue d' initier la delamination 

5 des couches (2, 3) entre elles s'effectue par 
1' intermediaire d'un outil coupant automatise ou 
automat isable const itue par une tenaille (10) en 
pingant 1 ' excroissance, la tirant dans le sens 
axial et en pratiquant ensuite la seconde operation 
10 de decoupe operant successivement ou simultanement 
a la seconde operation. 

6. Procede selon l'une des revendications 1 a 
4, caracteris<§ en ce que la troisieme operation 

15 consistant a exercer un effort axial (F) sur 
1' excroissance (9) en vue d' initier la delamination 
des couches (2, 3) entre elles, s'effectue par 
deformation d'une partie (a) de la zone limitrophe 
de 1' excroissance (9) par 1' intermediaire d'un pion 

20 (14) lors du decarottage, ledit pion (14) etant 
apte a provoquer une difference de hauteur (h) avec 
une autre partie (b) de la zone limitrophe de 
1 ' excroissance (9), de maniere a dissocier la 
couche interne (3) de la couche externe (2) et 

25 creer une zone de reprise d'air (7) entre les 
parois de la couche externe du boitier externe. 

7. Procede selon l'une des revendications 1 a 
4, caracterise en ce que la troisieme operation 

30 consistant a exercer un effort axial (F) sur 
1 ' excroissance (9) en vue d' initier la delamination 
des couches (2, 3) entre elles s'effectue par 
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deformation d'une partie (c) de la zone entourant 
I'excroissance (9) par 1 ' intermediate d'une 
premiere canne de soufflage (15) tendant a ecarter 
les deux parois (2, 3) en soufflant de l'air sous 
5 pression, s'infiltrant entre le boitier externe (2) 
et la poche souple interne (3) pour delaminer sur 
une hauteur donn§e, les deux parois (2, 3). 

8. Procede selon la revendication 7, 
10 caracterise en ce qu'une seconde canne de soufflage 

(non representee) vient successivement souffler au 
niveau de l'embout superieur du recipient, de l'air 
sous pression pour verifier l'etancheite de la 
poche (3) et permettre de venir la replaquer contre 
15 le boitier externe (2) pour qu'elle reprenne sa 
forme et sa contenance initiale. 

9. Procede selon l'une des revendications 1 a 
8, caracterise en ce que I'excroissance (9) est 

20 realisee dans la partie basse du recipient. 

10. Procede selon l'une des revendications 1 a 
8, caracterise en ce que I'excroissance (9) est 
realisee au niveau de la partie haute du recipient 

2 5 dans la zone d'un embout . 

11. Procede selon l'une des revendications 
, precedentes, caract«§ris<§ en ce que de maniere a 

ameliorer le delaminage, plus particulierement dans 
30 la zone de I'excroissance (9), subissant un 
ecrasement, lors de la creation de la carotte (6), 
des agents sont ajoutes dans l'une et/ou 1' autre 
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matiere constitutive du contenant afin de faciliter 
le decollement des deux couches (2, 3) formees par 
la paroi interne souple et la paroi externe rigide 
ou de ne pas permettre leur soudure lors de leur 
ecrasement . 

12. Procede selon la revendication 11, 
caracterise en ce que les agents utilises pour 
ameliorer la non soudure au niveau de 
l'excroissance (9) sont des agents lubrifiants 
dispersants et glissants tels que erucamide, 
composes silicones et stearates. 

13. Procede selon l'une des revendi cat ions 1 a 

12, caracterise en ce que la couche externe (2) 
formant le boitier rigide et la couche interne (3) 
formant la poche souple sont constitues 
respect ivement en polypropylene et en polyethylene, 
non adherents entre eux. 

14. Procede selon l'une des revendications 1 a 

13, caracterise en ce que la couche externe (2) de 
la paraison (5) represente 80% ± 10% de l'epaisseur 
totale de la paraison (5) et la couche interne (3) 
20% ± 10%, de maniere a rendre la premiere rigide 
et la seconde collapsable par rapport a celle-ci. 

15. Procede selon l'une des revendications 1 a 

14, caracterise en ce que la definition de 
l'excroissance (9) et consequemment de la 
reservation (8) correspondante du moule (4), en 
termes de longueur, largeur, hauteur et profil est 
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effectuee en fonction des matieres utilisees et de 
la forme a obtenir. 

16. Procede selon l'une des revendications 1 a 
5 15, caracterise en ce que le moule (4) constitue de 

deux demi-coques (4A, 4B) comporte dans son plan de 
joint des extensions longitudinales (11) realisees 
sur une hauteur predetermine, de maniere a 
permettre un pincement de la couche interne souple 

10 (3) dans la couche externe rigide (2), empechant la 
delamination de la premiere par rapport a la 
seconde dans cette zone et contraindre ainsi, lors 
de 1'usage du contenant (1), une delamination de la 
poche souple (3) par rapport au boitier rigide (2) 

15 dans un sens perpendiculaire audit plan de joint. 

17. Procede selon l'une des revendications 1 a 

16, caracterise en ce que la paraison (5) comporte 
au moins une nervure (12) r<§alisee 

20 longitudinalement sur la peripherie interne de la 
poche souple (3), de maniere a faciliter la vidange 
de celle-ci en la contraignant ainsi a se retracter 
autour d'un axe central correspondant a celui de 
l'organe de prelevement (non represents) et 

25 eventuellement de son tube - plongeur (non 
represente) et consequemment a se collapser suivant 
des zones de pliures pref erentielles et faciliter 
ainsi le vidage de la poche (3) en utilisation. 

30 18. Procede selon l'une des revendications 1 a 

17, caracterise en ce que l'organe de prelevement 
est constitue par une pompe sans reprise d'air (non 
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representee) comportant un tube plongeur la 

prolongeant vers l'interieur de la poche (3) et de 

longueur telle que le prelevement de produit ne 
soit pas gene par le collapsage de ladite poche 

(3), permettant ainsi une restitution maximale du 
produit contenu. 

19. ProcedS selon l'une des revendications 1 a 
18, caracterise en ce que le fond du moule (4) a 
une forme optimisee de maniere a favoriser la 
continuation de la delamination initiee entre la 
couche rigide (2) et la couche souple (3) lors de 
la creation de la prise d'air (7) . 

20. Procede selon la revendication 19, 
caracterise en ce que le fond du moule (4) est 
bbmbe vers l'exterieur et comprend au moins deux 
appendices diametralement opposes destines a former 
des plots d'appui (13) du contenant (1), en vue 
d' assurer la stabilite de celui-ci, malgre son fond 
bombe . 

21. ProcedS selon l'une des revendications 1 a 

20, caracterise en ce que chaque couche de la 
paraison (5) , rigide et/ou souple est constitute 
par plusieurs strates formant des sous -ensembles , 
chacun de ceux-ci etant delaminable par rapport a 
1 ' autre . 

22. Procede selon l'une des revendications 1 a 

21, caracterise en ce que la matiere constitutive 
du boitier rigide externe est rendue poreuse par 
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1' intermediaire de charges ou d'additifs ajoutes a 
la matiere, de maniere a ameliorer la continuation 
de la delamination sur les parois du recipient en 
permettant a l'air exterieur de s'inserer plus 
5 facilement entre ses deux couches le constituant. 

23 . Recipient a volume interne variable obtenu 
selon le procdde des revendications 1 S 22. 
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